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En flltplade er fremstillet ved sannennd 1 1 ng af en kartet pels 
(1) af fortPinsvis 5-15 cn lange fibre (2). Disse fibre (2) 
bestar helt eller delvis af harfibre (2), sora er afkortede og 
sprsngt ved over t r«kn -i ng , 
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Opfindelsen angSr en filtplade fremstillet ved sammenndling af 
en kartet pels af hovedsage 1 i g 5-15 cm lange fibre. 

Herplanten, linium us i tat i ss i mum , har alt after sort og vaekst 
en staengel pS 60-80 cm. For at opna t i 1 st rakke 1 i g stivhed er 
staengelen armeret med stasrke f i berbundter , som forlober fra 
rod til top. Fiberbundterne er anbragt yderst i "stangel roret" , 
og mel lemrummene mellem fiberbundterne er udfyldt med traeagtig 
cellulose, som efter bearbejdning af horstasngel en med henblik 
pa udvinding af fibrene, giver de sSkaldte sksever. 

For at kunne skille de lange h0rfibre fra veddelene i staenge- 
len ma h0rren efter hosten underkastes en sSkaldt rodning, som 
er en m i krobi ol og i sk proces. Denne trad i t i onel 1 e og lidt usik- 
re proces kan idag erstattes af en rodning i vand tilsat en- 
zymer. Ved rodningen nedbrydes den hem i ce 1 1 u 1 ose og pektin, 
der som et klaebestof binder fibrene sammen og binder fibrene 
til veddelene. 

Den tradi tionel le redning, hvor m i kroorgan i smer ne leverer en- 
zymerne, udfores traditionelt pS to forskellige mSden vand- 
r0dning og dugrodning. Den sidstnaevnte proces, som er mest 
interessant i denne sammenhaeng, forlober under henlaeggelse af 
de afskSrne staengler p& marken efter hosten. Vandredning fore- 
toges i soer eller vandlob, hvor hornegene henlagdes, men 
denne proces er pS grund af forureningen af vandlobene nu for- 
budt mange steder. 

Principielt vi 1 alle de 3 naevnte metoder til rodning, hvis de 
gennemf0res hens i gtsmaess i gt , kunne anvendes i forbindelse med 
produktion af fibre, som ved yderligere bearbejdning kan an- 
vendes til fremstilling af h0r f i ber f i 1 t p 1 ader if0lge opfindel- 
sen. Vandredning kan gennemf0res i lukkede bassiner eventuelt 
med enzymer som beskrevet i DK-4757/86. 



I den traditionel le h0rprodukt i on underkastes stanglerne efter 
r0dning og tarring en raekke mekaniske behand 1 i nger . Derved 
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skilles herf iberbundterne fra skaeverne. Horfibrene er meget 
staerke, og de har i hovedsagen samme laengde, som de havde i 
stanglerne, efter frigorelsen fra skaeverne. En mindre del af 
fibrene, som odelaegges under processen dels pSi grund af over- 
rodning og dels pS grund af ituslidning i maskinerne, skilles 
fra og saelges under betegnelsen blSr. I modsaetning til de pri- 
ma fibre, som behandles ordnede parallel! i bundter, ligger 
fibrene her uordentligt og tilfaeldigt mellem hinanden. BlSr 
indeholder dog stadig fibre af betragtelig laengde, og kan der- 
for ikke behandles i almindelige t ext i 1 mask i ner , som f.eks. 
bomulds- og u 1 dbea r be j dn i ngsmask i ner . 

Fremstilling af en her f i ber f i 1 tpl ade direkte ud fra horfibre, 
sSledes som de f rems t i 1 1 edes efter den t rad i t i one 1 1 e metode i 
nai emaski ner , er ikke mulig. Dels er fibrene for lange, og 
dels er de for glatte. Det har vaeret forsogt at fremstille en 
her f i berf i 1 tp 1 ade ved nSling (som beskrevet i eksempel 1) af 
sSdanne fibre afkortede ved overskaering eller klipning, men 
uden held. 

Ved fuld rodning og ef terf 0I gende kemisk behandling kan hcrfi- 
brene neddeles til sSkaldte pr i maer f i bre , dvs. enke 1 toe 1 1 ef i - 
bre, som ligner bomuld. Processen kaldes cot t on i ser i ng , men 
disse glatte korte fibre er heller ikke egnede til fremstil- 
ling af harf iberf i 1 tplader ved nSling. 

Den i ndledni ngsvi s naevnte filtplade er ifolge opfindelsen 
ejendommelig ved, at fiberpelsen helt eller i vaesentlig grad 
bestir af horfibre, som er afkortede og spraengt ved overtraek- 
n i ng . 

Forst ved anvendelse af fibre, som er afkortet og spraengt ved 
overtraekni ng , er det lykkedes at fremstille en brugbar horfi- 
berfiltplade ved en n^lef i 1 t ni ngsproces . Dette skyldes antage- 
ligt at disse herfibres specielle struktur sammen med rester 
af pektin og hem i ce 1 1 u 1 ose pS fibrenes overflade muliggor at 
fibrene kan fastholde hinanden at n&lingen kan gennemfores. 
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En herfiberfntplade har p& grund af horfibrenes egenskaber 
nogle fysiske og f ys 1 sk/kem i ske egenskaber, som gor pladen 
velegnet, ja, bedre egnet til visse formal end andre tekstn- 
f 1 1 tp 1 ader . 



De vigtigste af disse karakteri st ika 



er 



1. Eftergivelighed selv ved store tryk, hvilket ogsS kan 
udtrykkes derved, at filtpladen har en " restsammen- 
trykkelighed" efter den synlige sammentrykning . 

2. Hurtig optagelse og afgivelse af vanddamp til den 
omgivende luft. 

3. Evnen til at optage op til 18% vand uden at foles ^,&- 
de . 



4 



Bedre afledning for statisk elektricitet end uld ved 
samme relative fugtighed i den omgivende luft. 



Den mekaniske styrke af en herfiberfilt fremstillet ved nSling 
afh«nger dels af fibrenes karakter, som ovenfor omtalt, men 
ogsa af antallet af ndlestik pr. cm2. Dette galder sSvel fil- 
tens trskstyrke som den kraft, der skal til for at traekke fi- 
brene ud af filten. 

0nsker man en god udtra-kn i ngsstyrke . skal man anvende mange 
naiestik pr. cm2, og man fSr herved en forholdsvis fast plade 
med en hoj rumvagt. En sSdan harfiltplade har, som oVenfor 
navnt, en god traekstyrke, men den har tillige en god bareevne, 
og en overraskende god " res te 1 as t i c i te t " , dvs. elasticitet ved 
forholdsvis h0je trykbel astni nger . 

En blodere dvs. mere voluminos fiberplade kan opnSs ved ifolge 
opfindelsen at lade en del af fibrene vare krusede termopla- 
stiske plastfibre af den art, der sadvanligvis anvendes til 
fremstilling af ndlefilt. Det har vist sig, at disse fibre ud 
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over at bidrage til sterre ef t e rg i ve 1 i g hed og mindre rumvagt 
af den filtede plade kan bidrage til f i berb i nd i ngen , nSr pla- 
den med de blandede fibre efter nSlingen underkastes en kort- 
varig opvarmning med ef ter f 0 1 gende afkcling, sfiledes at de 
termoplast iske fibre afspandes og fikseres (fastfryses) i den 
form og placering mellem horfibrene, som 1 eprocessen har 
givet dem. 



En h0rf iberf iltplade med iblanding af passende termop 1 as t i ske 
plastfibre fremstillet som ovenfor anfcrt vi 1 foruden horfi- 
berpladens gode egenskaber tillige som naevnt have storre umid- 
delbar bledhed og elasticitet og den vil have vasentlig bedre 
volumenbestandighed (genre jsn i ngsevne ) i forbindelse med be- 
lastninger i vSd tilstand. 

Harfiberfilt af blandede fibre kan fremstilles efter 3 for- 
kellige principper: 

1. Sammennaiing af en pels af fibre i det onskede blan- 
dingsforhold , idet f i berb 1 and i ngen foretages for og i 
forbindelse med kar t eprocessen . 

2. SammennSling af en pels fremstillet af horfibre med en 
pels fremstillet af f.eks. t ermop 1 as t i ske plastfibre. 

3. SammennSling af en fornSlet horfilt med en fornSlet 
filt af termoplast iske fibre, eller andre fibre. 



som bestSr af blanding, kartning, 
oprulning beskrives i forbindelse 

Den skitserede blanding af horfibre og f.eks. pol ypropy 1 enf i - 
bre med henblik p§ at opn§ de egenskaber, som er beskrevet for 
en filtplade af horfibre blandet med termopl ast i ske plastfibre 
lykkes antagelig p^i grund af, at der dannes et helt varmebe- 
standigt skelet af horfibre, som baerer de termop 1 ast i ske fibre 



Den samlede produkt ionsgang , 
udlaegning af pels, nSling og 
med eksempel 1. 
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under deres afspaending og ef terf ol gende f as t f ry s n i ng , Det har 
tillige under nS 1 eprocessen vist sig at vaere en stor fordel 
for stovudvi k1 i ngen , dvs. fibertab under nS 1 eprocessen , at 
nSlingen af horfibre sker med iblandede te r mop 1 as t i ske plast- 
fibre. 

Den naevnte f ors taerkende (armerende) virkning, som horfibrene 
har i en filtplade fremstillet af horfibre, og termopi as t i ske 
fibre bliver saerlig tydelig, nSr en filtplade med et relativt 
stort indhold af termop 1 as t i ske fibre udsaettes for deforme- 
rende kraefter ved temperat urer , hvor plastfibrene kan termo- 
formes. Bear be jdn i ngen foretages ved temperaturer naer ved fi- 
brenes smeltepunkt, men indholdet af hcrfibre muliggor, at 
pladen bevarer sin filtstruktur og muliggor yderligere, at den 
kan traekkes gennem procesmaski nen uden vaesentlige aendringer i 
varens laengde- og breddemSI, 

NSr h0rfibrene kartes og n&les alene, er det nodvendigt at 
indstille hcrrens f ug t i ghedsgrad sSledes, at den bliver smi- 
dig, men alligevel ikke sS blod, at n§ 1 eprocessen ikke kan 
gennemfcres. I denne tilstand vil der under nSlingen alligevel 
blive s1det en del horfibre itu, og det giver anledning dels 
til dannelsen af stov og dels til korte fibre, hvis udtraek- 
ningsstyrke af filten er meget lille. Ved iblanding af poly- 
propy 1 enf i bre er det muligt at arbejde med horfibre med et 
noget lavere eller hcjere vandindhold, idet den aendrede struk- 
tur og friktion i b 1 a nd i ngs f i ber pe 1 sen medforer en vaesentlig 
bedre forlobende nSleproces med et vaesentligt mindre nedfald 
af st0v og odelagte fibre. 

Hvis man ifolge opfindelsen lader en del af fibrene vaere uld- 
fibre vil der opnSs en tilsvarende forbedring af nS 1 eprocessen . 
Denne forbedring er saerlig udtalt, n^ir der anvendes lano- 
linholdig uld. 

Opfindelsen forklares naermere nedenfor under henvisning til 
tegningen, hvor 
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fig. 1 viser en skematisk del af en horf i berpe 1 s , set fra si- 
den, klar til at blive behandl t ved n41ing, 

fig. 2 samme efter gennems t i kn i ng af en enkelt nSl, 

fig. 3 skematisk en del af en filtplade ifclge opfindelsen, 
set fra siden, og 

fig. 4 skematisk enden af en horfiber, som er spraengt ved 
overtraekning, set fra siden. 

Den i fig. 1 viste fiberpels 1 bestir af 5-15 cm lange horfi- 
bre 2 og eventuelt andre fibre, sSsom termopl as t i ske plastfi- 
bre og uldfibre. Harfibrene 2 er , som det vil blive beskrevet 
naermere nedenfor, blevet udsat for en overtraekning indtil 
spraengning, hvorved fiberenderne har fSet den i fig. 4 anty- 
dede form, idet af sSkaldte primaerfibre sammensatte forholds- 
vis grove horfibre 2 har fSet et flosset udseende, som fclge 
af pr i maer f i brenes spraengning. 

Den naevnte fiberpels 1 udsaettes for en nSling p§ almindelig 
kendt mSde sctledes som antydet i fig. 1 og 2, hvor der kun er 
vist en enkelt af en nSlemaskines nSle 4. 

Efter nSlingen har fiberpelsen fSet den i fig. 3 viste form 
svarende til formen af en filtplade af almindelig kendt type 
bortset fra de t i 1 s tedevaerende f i berma t e r i a 1 er . 

Filtpladen ifelge opfindelsen og dens fremstilling vil blive 
beskrevet naermere nedenfor ved hjaelp af eksempler. 

Eksempel 1 

Til fremstilling af en her f i berf i 1 tpl ade ifolge opfindelsen er 
udgangsmaterialet horstrS. SSvel strS af spindeher som str^ af 
oliehor kan anvendes. De bedste fibre fks dog af spindehor. 
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NSr horstrSet er modnet og hastet, henlaegges det i skSr p& 
markerne for at blive underkastet den sSkaldte dugrodning. Den 
afskSrne bar vendes med passende menemrum marken, sSledes 
at man opnSr en ensartet redning. Rodni ngsprocessen folges 
noje, og nSp man har opnSet en passende radning og tillige et 
ti Istraskkel igt tart strS, bliver horren opsamlet i bailer og 
kart til fabrikken til skatning m.m.. Skaetningen foretages i 
et m0l lerianlseg, hvor horstilkene knuses mellem valser, som 
samtidig t ranspor terer strk og fibre frem til flere efterfal- 
gende valsepar. De knuste og fra fibrene lesgjorte veddele, 
skaeverne, sorteres fra fibrene pS saedvanlig vis i et rystean- 
laeg . 

Under f remtransporten i maskinen bliver fibrene strakt sS me- 
get, at den herved opstSede spending overstiger fibrenes 
brudstyrke. Dette gares ved at lade valserne traekke fibrene 
fremad med stigende hastighed, eller sagt med andre ord: et 
f oranl iggende valsepar roterer hurtigere end det bagved lig- 
gende valsepar. Fibrene spranges herved til mindre langder, og 
ved passende indstilling af forholdene i maskinen kan man sik- 
re sig en m i dde 1 1 aengde pS 100 mm, samt at fibrene iovrigt er 
velegnede til fremstilling af har f i berp 1 aden ifolge opfindel- 
sen . 

Fiberneddel ingen kan ogsS foretages efter skaetningen ved at 
lade rSfibrene passere en "opkradsn i ngsmask i ne" en sSkaldt 
Wolfer med et foranstillet f adeva 1 separ , hvis hastighed ind- 
stilles passende langsomt i forhold til wolferens traek. 

Harfibrene t ranspor teres herefter til et karteanlaeg, hvor de 
ved hjaelp af egnede fadekasser doseres og transporteres til 
karterne. Ved karterne fremstilles et karteflor med en vaegt 
pa ca. 100 g/m2. Kartefloret lagges ved hjafjlp af en krydslaeg- 
ger ud pS t ranspor tbSnd til dannelse af en pels som indeholder 
1000 g fibre/m2. Pelsen fores via kompr i mer i ngsbdnd i nd i n&- 
lemaskinen, hvor den behandles med et stort antal nSle, som 
bevager sig op og ned gennem pelsen. Ved den nedadgSende beva- 
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gelse traekkes fibre fra pelsens overside igennem pelsen v d 
hjaelp af de nedad vendende hak, som nSlene er forsynet med p& 
siderne af nSleskaftet. Hver gang nAlene er trukket ud af det 
dannede filtlag t r ansporteres dette lidt fremad. Den faerdige 
filt renskaeres i kanterne og oprulles i salgsruller. Varen er 
anvendelig som pol sterpl ader ved fremstilling af mobler. Den 
kan tilskaeres "konf ektioneres" s^ledes at en ser i ef rems t i 1 1 i ng 
af mobler lettes ganske overorden t 1 i gt i forhold til den hid- 
til anvendte manuelle udlaegning af harfibre ved polstring. 

Eksempe! 2 

Der fremstilles en polsterplade bestSende af 85% horfibre med 
en middel laengde pS 65 mm dannet ved sonderdeling ( over r i vn i ng ) 
af rensede rS horfibre og 15% { vaeg tpr ocent ) nye krusede poly- 
propylenf ibre med smeltepunkt 160<*C og skSret i laengder mellem 
100-150 mm. Varen fremstilles sSledes, at der med et kartean- 
laeg udlaegges en pels p^ 400 g harf ibre/m2 p§ ©t transport bSnd , 
herefter udlaegges p5 det samme t ransportbSnd oven horfiber- 
pelsen en anden pels ligeledes 400 g/m^ , men dannet af et 

andet karteanlaeg, og en blanding best^iende af 60-70% horfibre 
og 30-40% polypropylenf ibre . Denne dobbelte pels passerer n§- 
lemaskinen og sammennSles med 10 stik pr. cm^ til dannelsen af 
en lamineret po 1 s ter p 1 ade . Pladen har en ret fast underside og 
en vaesentlig bl0dere dvs. mere voluminos overside. Den er vel- 
egnet som polsterplade ved ser i ef abr i kat ion af siddemobler, 
madrasser til senge og lignende. 

For ikke at fS for stor stovdannelse under produktionen har 
man i eksempel 1 mStte arbejde med herfibre med et vandindhold 
pa 12%, mens det har vist sig at vaere muligt under samtidig 
anvendelse af pol ypropy 1 enf i brene at arbejde med horfibre med 
et vandindhold p^ 8-10% og dog have en mindre s tDvudvi k 1 i ng og 
et mindre gennemfald af knuste fibre i nS 1 emaski nen . 
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Eksempel 3 

Der udlJfigges forst en pels pk 400 g/m^ af horfibre, som be- 
skrevet i eksempel 2, pS et transportbSnd - Her ovenpS udlaegges 
en pels af en blanding af tilsvarende horfibre og krusede po- 
lypropylenf ibre med mi ddel laengden 65 mm og et smeltepunkt pS 
160»C. Polypropylenindholdet i denne pels er 40%. Det samlede 
fiberlag fores gennem kompressionsaf sni ttet til nS 1 emask i nen , 
hvor det nSles med 15 nSlestik pr. cm2 . Ved denne nSlebehand- 
ling bliver en ret stor del af po 1 ypropy 1 enf i brene trukket 
igennem det underste lag horfibre, sSledes at dette lag ogsS 
kommer til at indeholde en vis del polypropy 1 en . Den nSlede 
vare bliver herefter fort gennem en ovn, hvor varen termofik- 
seres, idet begge overflader enten samtidig eller efter tur 
opvarmes sSledes, at polypropylenf ibrene afspaendes. Efter at 
have passeret ovnen afkoles varen med pSblaest luft, renskeeres 
og oprulles i salgsruller eller skaeres i ark. 

Varen kan enten varmebehand 1 es pit den ene side eller pS begge 
sider. Varmebehandl ingen kan foretages ved bestrSling eller 
ved pSblasning af varmeluft. En kombination af disse 2 metoder 
er sasrlig gunstig, og den gennemfores ved at overfladen ud- 
sjBttes for straievarme samtidig med at varens underside glider 
hen over en rist, under hvilken der etableres et passend 
svagt undertryk. Den varme luft fra varens overside vil herved 
kunne dirigeres pS passende mSde i nd i materialet, sSledes at 
f iberaf spaendingen ogsS finder sted her. Den ef ter f o 1 gende af- 
koling kan ligeledes indrettes sSledes, at der etableres en 
trykgradient , som tvinger luften igennem varen. 

En horfiltplade med denne sammensaetni ng og fremstillet, som 
her i eksempel 3 beskrevet, vil vasre velegnet som gulvbelaeg- 
ni ng . 

V d at anvende termopl ast i ske b i komponentf i bre opnSs en meget 
robust overflade, som taier stcrre slid, idet fibrene klasber 
sammen ved beror i ngspunkter ne ved varmebehand 1 i ngen . Bikom- 
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ponentfibre bestSr i almi ndel ighed af en kerne af en termo- 
plast med et forholdsvis hojt smeltepunkt omgivet af en kappe 
af samme polymer, men med et vaesentligt lavere stnel tespunkt . 

Hvis der anvendes de almindelige po 1 yp r opy 1 enf i br e , som er om- 
talt fcrst 1 eksempel 3, vil der ved en opvarmning af den ene 
eller begge sider af filtbanen med for eksempel strSlevarme- 
elementer til s& hoj en temperatur, at p 1 ast-f i brene kan 
svejse sammen, kunne dannes en sammenhaengende overf 1 adest ruk- 
tur af termoplast med indlejrede horfibre ved at presse filt- 
banen mellem en afkclet stSlvalse og en ligeledes afkelet mod- 
tryksvalse med gumm i bel aegn i ng . 

En sSledes fremstillet plastbelagt filtplade vil V3ere vand- 
damppermeabel og vil vaere afledende for eventuelt dannet sta- 
tisk elektricitet. 

Eksempel 4 

En kombineret h0r f i 1 t-/ul df i 1 tpl ade fremstilles pS fclgende 
m§de : 

Der udlaegges en horfiberpels fra en kartelinie pS et tran- 
sportbSnd. Vaegten er ca. 400 g/m^, Horfibrene er fremstillet 
af rensede r^ifibre som tidligere beskrevet, idet disse fibre 
er neddelt maskinelt ved overtraekni ng , sSledes at der dannes 
hcrfibre af varierende laengder fordelt omkring en m i dde 1 1 aengde 
beliggende mellem 50 og 70 mm. Hor f i ber pe 1 sen t ranspor teres 
gennem et kompr i mer i ngsb&nd til en nAlemaskine, hvor det un- 
derkastes en forholdsvis lemfaeldig nSling, en sSkaldt fornS- 
ling med 5 stik/cm^. Oven p& den s^ledes fremstillede hor- 
filtbane laegges fra en kartelinie en pels ca. 300g/cm2 af 

rAuld, og komb i na t i onen horfilt + rciuldpels t ranspor teres med 
t ranspor tbeindet gennem et komp r ess i onsbSnd til en nSlemaskine, 
hvor lamineringen af de 2 fiberlag finder sted. Lamineringen 
eller sammennSi 1 i ngen for tages med ca. 5 stik/cm^ og gores sS 
dyb, at uldfibrene tydeligt traenger igennem hor f i ber 1 age t . 
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En sadan kombineret polsterplade af horfibre og uldfibre er 
yderst velegnet til po 1 s terarbe j de , sSvel til siddemobler som 
til madrasser. 

Der kan til denne vare anvendes meget grov og meget billig 
rSuld, som alene ville vare uegnet til fremstilling af pol- 
sterplader, men kombineret med har , som angivet i dette eksem- 
pel, kan man alt efter nS 1 e i ntens i teten i den under 1 i ggende 
harfiberfilt fremstille laminater med ti 1 strakkel i g styrke til 
form&let- Man f&r et billigt 100% naturprodukt , som har god 
elasticitet og omtrent samme evne til at optage og afgive 
vanddamp som ren uld. 

Foruden disse additive og til dels forventelige egenskaber fSr 
man tillige en overraskende forbedring af selve nft 1 eprocessen , 
idet uldfibrene i endnu hajere grad end polypropy lenf i brene 
har evnen til at gore nSleprocessen lettere og mindre staven- 
de. 

Patentkrav. 



1. Filtplade fremstillet ved sammennSling af en kartet pels 
(1) af hovedsagelig 5-15 cm lange fibre (2), kendeteg- 
n e t ved, at fiberpelsen helt eller i vaesentlig grad bestSr 
af harfibre (2), som er afkortede og spraengt ved overtrakni ng . 

2. Filtplade ifolge krav 1, kendetegnet ved, at de 
afkortede og sprangte harfibre (2) er fremstillet af rSfibre 
fra anradnet d.v.s. ufuldstandig radnet har. 

3. Filtplade ifalge krav 1, kendetegnet ved, at en 
del af fibrene (2) er krusede termopl ast i ske fibre. 

4. Filtplade ifalge krav 3, kendetegnet ved, at 
spandinger, som ved nSlingen er opstSet i de termopl as t i ske 
fibre, er udlignet ved opvarmning. 
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5. Filtplade ifolge krav 3, kendeteg n e t ved, at 
der r anv ndt fibre, som b stSr af en kerne omgivet af en 
kappe af termoplast med et lavere smeltepunkt end kernen, 

6. Filtplade ifolge krav 1, 2 eller 3, kendetegnet 
ved, at en del af fibrene (2) er uldfibre. 

7. Filtplade ifclge krav 6, kendetegnet ved, at de 
anvendte uldfibre er uvaskede og derfor 1 ano 1 i nho 1 d i ge . 

8. Filtplade ifolge krav 3 eller 6, kendetegnet 
ved, at blandingen af horfibre (2), uldfibre og eventuelt ter- 
moplastiske fibre er sket punktvis ved sammennS 1 i ng af en hcr- 
fiberplade og en u 1 df i berpl ade . 

9. Filtplade ifclge krav 3 eller 5, kendetegnet 
V d, at de termopl ast i ske fibre i den ene eller begge filtpla- 
dens overflader er smeltet eller presset sammen til en sammen- 
haengende glat, matteret eller mons terpraeget struktur. 



